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Verfahren zur Herstelluna einer Dammstoffbahn aus Mineralfasern sowie 

Dammstoffbahn 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung einer Dammstoffbahn aus Mi- 
neralfasern, insbesondere aus Steinwolle und/oder Glaswolle, bei dem die Mine- 
ralfasern aus einer Schmelze hergestellt und auf einer Fordereinrichtung als Pri- 
marvlies abgelegt werden, das Primarvlies rechtwinklig zu seiner Langserstre- 
ckung aufgependelt und als Sekundarvlies auf einer zweiten Fordereinrichtung 
abgelegt wird, das Sekundarvlies anschliefcend derart bewegt wird, dass die Mine- 
ralfasern im Wesentlichen einen Verlauf rechtwinklig zu den groften Oberflachen 
des Sekundarvlieses einnehmen und das Sekundarvlies anschlieliend durch einen 
Trennschnitt parallel zu den grofcen Oberflachen des Sekundarvlieses in zumin- 
dest zwei Dammstoffbahnen unterteilt wird, die jeweils eine grolie Oberflache und 
eine im Wesentlichen flachengleiche, der grolien Oberflache gegenuberliegend 
angeordnete Trennfiache aufweisen. Die Erfindung betrifft ferner eine Dammstoff- 
bahn aus mit einem Bindemittel gebundenen Mineralfasern, insbesondere aus 
Mineralwolle und/oder Glaswolle, mit einer grolien Oberflache und einer beim Auf- 
teilen eines Sekundarvlieses in zwei Dammstoffbahnen entstehenden Trennfia- 
che, wobei die Mineralfasern im Bereich der Trennfiache rechtwinklig zur Trenn- 
fiache und im Bereich der Oberflache und einem Winkel abweichend von 90° zur 
grolien Oberflache, insbesondere parallel zur grolien Oberflache verlaufend an- 
geordnet sind, und mit einer Kaschierung. 

Dammstoffe aus glasig erstarrten Mineralfasern werden nach der chemischen Zu- 
sammensetzung handelsublich in Glaswolle- und Steinwolle-Dammstoffe unter- 
schieden. Beide Varietaten unterscheiden sich durch die chemische Zusammen- 
setzung der Mineralfasern. Die Glaswolle-Fasern werden aus silikatischen 
Schmelzen hergestellt, die grade Anteile an Alkalien und Boroxiden aufweisen, die 
als Flussmittel wirken. Diese Schmelzen weisen einen breiten Verarbeitungsbe- 
reich auf und lassen sich mit Hilfe von rotierenden Schusseln, deren Wandungen 
Locher aufweisen, zu relativ glatten und langen Mineralfasern ausziehen, die zu- 
meist mit Gemischen aus duroplastisch aushartenden Phenol-Formaldehyd- und 
Harnstoffharzen zumindest teilweise gebunden werden. Der Anteil dieser Binde- 
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mittel in den Glaswolle-Dammstoffen betragt beispielsweise ca. 5 bis ca. 10 Mas- 
se-% und wird nach oben auch dadurch begrenzt, dass der Charakter eines nicht- 
brennbaren Dammstoffs erhaiten bleiben soli. Die Bindung kann auch mit thermo- 
plastischen Bindemitteln wie Polyacrylaten erfolgen. Der Fasermasse werden wei- 
5 tere Stoffe, wie beispielsweise Ole in Mengen unter ca. 0,4 Masse-% zur 

Hydrophobierung und zur Staubbindung hinzugefugt. Die mit Bindemitteln und 
sonstigen Zusatzen impragnierten Mineralfasern werden als Faserbahn auf einer 
langsam laufenden Fordereinrichtung aufgesammelt. Zumeist werden die Mineral- 
fasern mehrerer Zerfaserungsvorrichtungen nacheinander auf dieser Forderein- 
10 richtung abgelegt. Dabei sind die Mineralfasern in einer Ebene weitgehend rich- 
tungslos orientiert. Sie lagern aber ausgesprochen flach ubereinander. Durch 
leichten vertikalen Druck wird die Faserbahn auf die gewunschte Dicke und uber 
die Fordergeschwindigkeit der Fordereinrichtung gleichzeitig auf die erforderliche 
Rohdichte verdichtet und die Bindemittel in einem Harteofen mittels Heililuft aus- 
15 gehartet, so dass die Struktur der Faserbahn fixiert wird. 

Bei der Herstellung von Steinwolle-Dammstoffen werden impragnierte Mineralfa- 
sern als moglichst dunnes und leichtes Mineralfaservlies, einem sogenannten 
Primaries aufgesammelt und mit hoher Geschwindigkeit aus dem Bereich der 
20 Zerfaserungsvorrichtung weggefiihrt, urn erforderliche Kuhlmittel gering zu halten, 
die andernfalls im Verlauf des weiteren Herstellungsverfahren mit weiterem Ener- 
gieaufwand wieder aus der Faserbahn zu entfernen waren. Aus dem Primarvlies 
wird eine endlose Faserbahn aufgebaut, die eine gleichma&ige Verteilung der Mi- 
neralfasern aufweist. 

25 

Das Primarvlies besteht aus relativ groben Faserflocken, in deren Kernbereichen 
auch hohere Bindemittel-Konzentrationen vorliegen, wahrend in den Randberei- 
chen schwacher oder gar nicht gebundene Mineralfasern vorherrschen. Die Mine- 
ralfasern sind in den Faserflocken etwa in Transportrichtung ausgerichtet. Stein- 
30 wolle-Dammstoffe weisen Gehalte an Bindemitteln von ca. 2 bis ca. 4,5 Masse-% 
auf. Bei dieser geringen Menge an Bindemitteln ist auch nur ein Teil der Mineral- 
fasern in Kontakt mit den Bindemitteln. Als Bindemittel werden vorwiegend Gemi- 
sche aus Phenol-, Formaldehyd- und Harnstoffharzen verwendet. Ein Teil der 
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Harze wird auch schon durch Polysaccharide substituiert. Anorganische Bindemit- 
tel werden wie auch bei den Glaswolle-Dammstoffen nur fur spezielle Anwendun- 
gen der Dammstoffe eingesetzt, da diese deutlich sproder sind, als die weitgehend 
elastisch bis plastisch reagierenden organischen Bindemittel, was dem angestreb- 
5 ten Charakter der Dammstoffe aus Mineralfasern als elastisch-federnde Baustoffe 
entgegen kommt. Als Zusatzmittel werden zumeist hochsiedende Mineralole in 
Anteilen von 0,2 Masse-%, in Ausnahmefallen auch ca. 0,4 Masse-% verwendet. 

Ublicherweise werden die Primarvliese mit Hilfe einer pendelnd aufgehangten 
10 Fordereinrichtung quer uber eine weitere Fordereinrichtung abgelegt, was die 

Herstellung einer aus einer Vielzahl von schrag aufeinander liegenden Einzellagen 
bestehenden endlosen Faserbahn ermoglicht. Durch eine horizontal in Forderrich- 
tung gerichtete und eine gleichzeitige vertikale Stauchung kann die Faserbahn 
mehr oder weniger intensiv aufgefaltet werden. Die Achsen der Hauptfaltungen 
15 sind horizontal ausgerichtet und verlaufen somit quer zu der Forderrichtung. 

Die auf die Faserbahn eitiwirkenden Krafte fuhren dazu, dass bindemittelreiche 
Kernzonen zu schmalen Lamellen verdichtet und aufgefaltet werden, wobei sich 
Hauptfalten mit Faltungen in Flanken ergeben. Gleichzeitig werden die weniger 
20 gebundenen oder bindemittelfreien Mineralfasern in den Zwickeln der Faltungen 
und zwischen den Lamellen leicht gerollt und dabei leicht komprimiert Die Fein- 
struktur besteht somit aus relativ steifen Lamellen, die durch ihre zahlreichen Fal- 
tungen eine gewisse Flexibilitat aufweisen, aber parallel zu den Faltungsachsen 
relativ steif sind und Zwischenraume ausbilden, die leicht kompressibel sind. 
25 Durch die Auf- und Verfaltungen steigen die Druckfestigkeit und die Querzugfes- 
tigkeit der Faserbahn gegenuber einer normalen, insbesondere ausgesprochen 
flachen Anordnung der Mineralfasern deutlich an. Die Biegefestigkeit der Faser- 
bahn bzw. der von ihr abgetrennten Abschnitte in Form von Platten oder Dammfil- 
zen ist deshalb in Querrichtung deutlich hoher als in Produktionsrichtung. Bei 
30 Dachdammplatten mit Rohdichten von ca. 1 30 bis 1 50 kg/m 3 ist die Biegefestigkeit 
in Querrichtung grofcenordnungsmafcig drei- bis viermal so hoch, wie die Biegefes- 
tigkeit in Produktionsrichtung. 
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Diese Abhangigkeit der mechanischen Eigenschaften von der Orientierung der 
Mineralfasern in dem Dammstoff wird zur Herstellung von Lamellen fur Lamellen- 
platten und handelsiiblichen Lamellenbahnen genannten Produkten genutzt. 

5 Bei Lamellen handelt es sich um zumeist 200 mm breite Dammstoffelemente, die 
in Produktionsrichtung von einer zumindest entsprechend dicken Faserbahn ab- 
geschnitten werden. Die Mineralfasern in der Faserbahn bzw. in den besonders 
festen Lamellen sind hierbei rechtwinklig zu den Schnittflachen, die nunmehr die 
grofcen Oberflachen der Lamellen sind, orientiert. Lamellen mit Rohdichten von 
10 uber ca. 75 kg/m 3 sind deshalb als zug- und druckfeste Dammschicht auf Aufcen- 
^ wanden von Gebauden verwendbar und konnen auf der Aulienwand verklebt und 
M anschlieftend mit einer bewehrten Putzschicht verputzt werden. Eine derartige 
Dammung wird als Warmedamm-Verbundsystem bezeichnet. Die druckfeste La- 
melle ist in Langsrichtung ausreichend biegsam, um auch auf gekrummte Bauteile 
15 aufgeklebt werden zu konnen. Gleichzeitig ist sie rechtwinklig zu den Seitenfla- 
chen noch so kompressibel, dass mit geringem Anpressdruck Abweichungen von 
der jeweiligen Lange und Breite (Mafctoleranzen) zwischen den einzelnen Lamel- 
len ausgeglichen werden konnen. Damit lassen sich fugendichte Dammschichten 
herstellen. Mehrere Lamellen werden ferner auch zu Lamellenplatten zusammen- 
20 gesetzt. 

Lamellenplatten im Rohdichte-Bereich von ca. 30 bis ca. 100 kg/m 3 , vorzugsweise 
< 60 kg/m 3 werden in gewunschter Materialstarke in Produktionsrichtung als La- 
mellen von einer zwischen ca. 75 bis 250 mm dicken Fasernbahn abgetrennt, die 
flach liegend quer auf ein geschlossenes Tragermaterial, wie beispielsweise Alu- 
minium-, Aluminiumverbund-, mit Gittergelegen bewehrte Aluminium-Polyethylen- 
Verbundfolien und ahnlichen Folien oder beispielsweise auf Papierbahnen aufge- 
klebt werden. Die einzelnen Lamellen werden dabei nur unter leichtem Druck an- 
einander gedruckt und bilden zumeist keine geschlossene Dammschicht. Um aus 
Brandschutzgrunden wenig brennbare Substanz in der Lamellenplatte zu haben, 
sind die spezifischen Mengen an beispielsweise Dispersionsklebern sehrgering. 
Verfahrenstechnisch noch einfacher lassen sich beispielsweise Aluminium- 



Polyethylen-Verbundfolien mit der Oberflache der Lamellen durch Erwarmen der 
vielfach nur ca. 0,03 bis ca. 0,06 mm dicken Polyethylenfolie verbinden. 

Auf die gleiche Art lassen sich Lamellenplatten auch aus Glaswolle-Faserbahnen 
mit rechtwinklig zu den gro&en Oberflachen verlaufenden Mineraifasem herstellen. 
Die glatten Mineraifasem sind in diesen Lamellenplatten ausgesprochen parallel 
zueinander gerichtet und gegenuber Seitenkraften sehr leicht zu komprimieren, 
zumal die Rohdichten generell niedriger sind, als die der Lamellenplatten aus 
Steinwolle-Dammstoffen. 

Aus Lamellen lassen sich ferner Lamellenbahnen herstellen, die Breiten von bei- 
spielsweise 500 mm oder 1000 mm, Dicken von ca. 20 mm bis ca. 100 mm sowie 
Langen von mehreren Metern aufweisen. Aufgrund der Orientierung der Minerai- 
fasem rechtwinklig zu den grolien Oberflachen lassen sich ebene Flachen, bei- 
spielsweise von groflen Luftungskanalen mit einer ebenen und relativ festen 
Dammschicht versehen. Gleichzeitig konnen die Lamellenbahnen aufgrund der 
hohen Kompressibilitat in Richtung der Breite der Lamellen, d.h. in Langsrichtung 
der Lamellenbahnen ohne Weiteres urn Rohrleitungen mit geringen Durchmessern 
gefiihrt werden und ergeben dort eine gleichmaliige Ummantelung. Begunstigt 
wird dieses Verhalten durch die Fugen zwischen den einzelnen Lamellen, da hier 
die Queraussteifung des Dammstoffs unterbrochen ist. 

Lamellenbahnen und Lamellenplatten mit einer geringen Breite ermoglichen bei 
konstanter Krafteinwirkung groliere Verformungen als Lamellenbahnen und La- 
mellenplatten mit grofterer Breite. Der mogliche Biegeradius dieser Dammelemen- 
te nimmt mit zunehmender Dammdicke und Rohdichte ab. Die mit kleiner werden- 
dem Biegeradius ansteigende Kompression der inneren Zonen der Faserbahn 
fuhrt naturgemaft zu einer erheblichen Verdichtung, aber auch zur Erhohung der 
Druckfestigkeit in diesen Zonen. Lamellenbahnen eignen sich deshalb wie feste, 
aber wesentiich aufwendiger herzustellende Rohrschalen als tragende Schicht fur 
die Ummantelung von Rohrleitungen, beispielsweise mit glatten oder profilierten 
Biechen aus beispielsweise Stahl, Aluminium, Kunststoff-Folien, Gips- oder Mor- 
telschichten. Die rechtwinklig oder bei Rohrleitung radial zu den gedammten Ober- 



flachen ausgerichteten Mineralfasern fiihren zu einer Erhohung der Warmeleitfa- 
higkeit der Dammstoffe gegenuber solchen Dammstoffen, die eine laminare Fa- 
serstruktur aufweisen oder gegenuber Rohrschalen, in denen die Mineralfasern 
konzentrisch um die Mittelachse der Rohrleitung angeordnet sind. 

Die Herstellung von Lamellen ist verfahrungstechnisch aufwendig und fuhrt zu ei- 
ner geringen Durchlaufgeschwindigkeit der Produktionsaniagen. Die Verklebungs- 
technik ist zudem fur die teilweise ein hohes Gewicht aufweisenden Lamellen im 
Wesentlichen ungeeignet. Eine Klebeverbindung zwischen benachbarten Lamel- 
len kann ferner dadurch geschwacht sein, dass im Bereich der Klebeflachen lose 
Mineralfasern oder Mineralfaserbruchstucke (Staub) vorhanden sind. 

Lamellenbahnen werden zur Lagerung und zum Transport fest aufgerollt und mit 
einer Umhullung umwickelt. Hierbei werden die Lamellen am Anfang und am Ende 
einer Roile stark auf Scherung beansprucht. Nach dem Entrollen fallen diese La- 
mellen leicht ab. Die Lamellen werden sogar abgeschleudert wenn der Lamellen- 
bahn erlaubt wird, sich nach dem Entfernen der Umhullungen durch Einwirkung 
der groBen Ruckstellkrafte selbstandig zu entrollen. Bei diesem unkontrollierten 
Entrollvorgang wird das Ende der Rolle peitschenartig durch die Luft geschleudert, 
so dass bereits teilweise abgeloste Lamellen durch die Beschleunigung oder den 
starken Aufprall des Endes auf den Boden vollstandig abgelost werden. 

Weiterhin besteht die Gefahr, dass sich einzelne Lamellen von der Lamellenbahn 
losen, wenn die Lamellen versehentlich nach au&en geklappt werden. Wegen der 
von vornherein ungeniigenden Festigkeit der Verbindung der Lamellen und den 
negativen Einwirkungen bei der Handhabung der Lamellenbahnen scheiden Tra- 
gerschichten, die nur partiell mit den Lamellen verklebt sind, weitgehend aus. 
Hierzu gehoren beispielsweise Gittergewebe aus Glasfasern oder ahnliche flachi- 
ge Gebilde. 

Die als einzelne Elemente aufgeklebten Lamellenplatten haben verarbeitungs- 
technisch den Vorteil, dass notwendige Trennschnitte entweder entlang der Quer- 
fugen zwischen benachbarten Lamellen ausgefiihrt werden konnen oder diese 
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zumindest als Hilfslinie fur die Fiihrung eines Schneidwerkzeugs dienen. Die 
Querfugen konnen ferner als Knickstelle auf der Tragerschicht markiert werden, 
um durch Abklappen der Lamellen die Lamellenplatten hinsichtlich ihrer Grofte an 
die Einbaubedingungen anzupassen. 

5 

Eine wesentlich wirtschaftlichere Methode zur Herstellung von Dammstoffen mit 
der fur Lamellen, Lamellenplatten oder Lamellenbahnen charakteristischen Orien- 
tierung der Mineralfasern ist in der EP 0 741 827 B1 beschrieben. Bei diesem Ver- 
fahren wird ein dunnes Primarvlies durch eine sich auf und ab bewegende For- 
10 dereinrichtung aufgefaltet und endlos sowie schlaufenformig auf eine zweite For- 
^ dereinrichtung aufgelegt. Hierbei entstehen einzelne Lagen, die in horizontaler 
P Richtung aneinander gedruckt und in Abhangigkeit von der je nach der angestreb- 
ten Rohdichte unterschiedlich gestaucht werden. Zu diesem Zweck wird das Pri- 
marvlies zwischen zwei drucksteifen Bandern gefuhrt, welche zunachst nur die 
15 Hohe des Primarviieses begrenzen. Bereits hierdurch werden die Mineralfasern in 
den bogenformig umgelenkten Bahnen des Primarviieses parallel zu Begren- 
zungsflachen ausgerichtet. Um weitgehend ebene Oberflachen zu erhalten, kann 
das Primarvlies auch aktiv in vertikaler Richtung gestaucht werden. 

20 Diese Ausrichtung der Mineralfasern im Primarvlies kann in einer separaten Vor- 
richtung erfolgen, wird aber zweckmaliig in Verbindung mit einem Harteofen vor- 
^ genommen. Im Harteofen wird die endlose Faserbahn zwischen zwei Druckban- 
W dern, von denen mindestens eines in vertikaler Richtung verfahrbar ist, mit Heifc- 
luft in vertikaler Richtung durchstromt. Die Druckbander weisen drucksteife Ele- 
25 mente mit Lochern auf, in die sich Oberflachenbereiche der Faserbahn eindru- 
cken, wodurch die Oberflachen eine Profilierung erhalten. In den beiden Oberfla- 
chen der Faserbahn kann es zu einer weiteren Ausrichtung der Mineralfasern, ei- 
ner weiteren Verdichtung gegenuber den darunter liegenden Bereichen und unter 
Umstanden zu einer leichten Bindemittelanreicherung kommen. 

30 

Mit Hilfe der durch die HeiRluft iibertragenen Warmeenergie wird die Faserbahn 
mit den darin enthaltenen Binde- und/oder Impragniermitteln erwarmt, so dass in 
der Faserbahn vorhandene Feuchtigkeit ausgetrieben wird und die Bindemittel 
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ausharten, in dem sie verbindende Filme oder Festkorper bilden. Nach der Fixie- 
rung der Faserbahn durch Verfestigung der Bindemittel zeigt sich im Langsschnitt 
eine Struktur, in der die Mineralfasern im Kern des Primarvlieses iiberwiegend 
rechtwinklig zu den grolien Oberflachen der endlosen Faserbahn orientiert sind. 
In den oberflachennahen Bereichen sind die Mineralfasern parallel zu den grolien 
Oberflachen ausgerichtet. Wegen der relativ grolien Steiflgkeit des Kerns des Pri- 
marvlieses korinen die Mineralfasern bei entsprechend grolien vertikalen Drucken 
auch pilzartig gestaucht und/oder nach unten hin zwischen die Zonen mit recht- 
winklig zu den grolien Oberflachen verlaufenden Mineralfasern gedruckt sein. 
Zwischen den bogenfdrmig umgelenkten Bahnen des Primarvlieses verbleiben 
generell kleine Zwickel, die als unterschiedlich breite und unterschiedlich tiefe 
Querfurchen in den beiden grolien Oberflachen der endlosen Faserbahn auftre- 
ten. 

Im Horizontalschnitt unterscheiden sich die hoher verdichteten Zonen mit den 
rechtwinklig zu den grolien Oberflachen verlaufenden Mineralfasern deutlich von 
den Zwischenzonen mit einer flachen Anordnung der Mineralfasern. Im Quer- 
schnitt ist die Struktur weniger gleichmaliig als bei Dammplatten, die zur Herstel- 
lung von Lamellen verwendet werden. So ist beispielsweise die Biegezugfestigkeit 
wegen der Inhomogenitat der Struktur bei vergleichbarer Rohdichte niedriger. 

Die in den oberflachennahen Zonen flach liegenden Mineralfasern verringern 
deutlich die Warmeleitfahigkeit rechtwinklig zu den grolien Oberflachen. Aus der 
EP 1 321 595 A2 ist es bekannt, dass die Querzugfestigkeit zwischen diesen Mi- 
neralfasern schwach ausgebildet ist, so dass diese flach liegenden Mineralfasern 
entfernt werden, urn festere Verbindungen der daraus hergestellten Dammplatten, 
beispielsweise mit Bekleidungen fur die Herstellung von Sandwichelementen oder 
bei der Verwendung als Putztrager in Warmedamm-Verbundsystemen zu errei- 
chen. 

Da sich die oberflachennahen Zonen aber je nach Verdichtung im Bereich beider 
grolien Oberflachen bis hin zu Tiefen von ca. 15 mm bis ca. 35 mm in die Faser- 
bahn erstrecken, ist deren Entfernung mit erheblichen Materialverlusten verbun- 



den, sofern die abgetrennten Zonen nicht selbst als Dammstoffe verwendet wer- 
den. Derartige Koppelproduktionen gelten aber als schwierig und werden nach 
Moglichkeit vermieden. 

Aus der EP 0 741 827 B1 ist ferner die Hersteliung von kaschierten Dammfilzen 
bekannt, bei der die endlose schlaufenformig aufgefaltete Faserbahn auf beiden 
grofcen Oberflachen mit Tragerschichten aus Aluminiumfolien verklebt werden und 
die Faserbahn anschlie&end mittig und parallel zu ihren grolien Oberflachen auf- 
geschnitten wird, so dass letztlich zwei gleich dicke und kaschierte Faserbahnen 
entstehen, die anschlieliend aufgerollt werden. Bei den auf diese Weise herge- 
stellten, als Dammfilze bezeichneten Faserbahnen ist nur eine partielle Verkle- 
bung mit der Tragerschicht moglich. Diese partielle Verklebung und die geringe 
Querzugfestigkeit der Mineralfasern fiihrt zu einem nur geringe Festigkeit aufwei- 
senden Verbund, dessen Verbindung im Vergleich zu einer Lamellenplatte bzw. 
einer Lamellenmatte aus Lamellen wesentlich weniger fest ist. Dieser Unterschied 
spielt aber bei einer kontinuierlich verklebten Faserbahn insbesondere beim Ablo- 
sen der Tragerschichten an den beiden Enden keine bedeutende Rolle. Jedoch 
fuhren die aufienliegenden, unkaschierten kompressiblen Zonen zu Unebenhei- 
ten. 

Die EP 0 867 572 A2 beschreibt ferner ein Dammelement aus Mineralfasern, be- 
stehend aus einem Mineralfaservlies und/oder mehreren miteinander verbunde- 
nen Lamellen und zumindest einer auf einer Hauptflache aufgebrachten Kaschie- 
rung in Form einer Folie. Dieses Dammelement besteht somit aus einer dunnen 
gleichformigen Faserbahn aus flach iibereinanderliegenden und miteinander ver- 
bundenen einzelnen Mineralfasern mit einer Materialstarke von weniger als 15 mm 
sowie einer Kaschierung und mehreren, miteinander verbundenen Lamellen. Die 
Kaschierung kann sowohl auf der dunnen Faserbahn als auch auf den Lamellen 
aufgebracht sein. 

Aus der DD 248 934 A3 und der in dieser als Stand der Technik genannten EP 1 
152 094 A1 sowie der DE 197 58 700 C2 sind Verfahren bekannt, bei denen eine 
mit Binde- und sonstigen Zusatzmitteln impragnierte Faserbahn in Lamellen unter- 
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teilt wird, die urn 90° gedreht und anschlieftend horizontal aneinander gedruckt 
und vertikal gestaucht werden, so dass Lamellenbahnen entstehen. Es ist auch 
vorgesehen, dass die einzelnen Lamellen unterschiedlich verdichtet und aus ver- 
sehiedenen Materialien ausgebildet werden. Nach dem Zusammenfugen der ein- 
zelnen Lamellen sind die Mineralfasern je nach der Orientierung in der urspriingli- 
chen Faserbahn mehr oder weniger rechtwinklig zu den grofien Oberflachen ori- 
entiert. Durch den unabdingbaren vertikalen Druck werden auch hier die in den 
beiden oberflachennahen Zonen vorhandenen Mineralfasern umgebogen und in 
einer flachen Lagerung fixiert. 
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Festigkeitssteigernd kann sich bei dem in der EP 0 741 827 B1 wie auch in der 
DD 248 934 A3 beschriebenen Verfahren auswirken, dass bei dem Passieren des 
Harteofens die jeweils oberste, wenige Mikrometer bis Millimeter dicke Zone der 
Faserbahn starker verdichtet und mit Bindemitteln angereichert wird, als die unmit- 
15 telbar darunter liegenden Zonen. Damit kann ein festerer Kontakt mit der Kaschie- 
rung hergestellt werden, wenngleich die fur den Gebrauch entscheidende Quer- 
zugfestigkeit der Faserbahn vornehmlich durch die tiefer angeordneten Zonen be- 
einflusst wird. 

20 Ausgehend von dem voranstehend beschriebenen Stand der Technik liegt der 

Erfindung daher die Aufgabe zugrunde, ein gattungsgemafces Verfahren zur 
Herstellung einer Dammstoffbahn aus Mineralfasern dahingehend zu verbessern, 
dass die herzustellende Dammstoffbahn hinsichtlich ihrer Festigkeitseigenschaften 
und ihrer Verarbeitbarkeit, insbesondere im Bereich von Gebaudeaulienflachen 
25 und Rohrleitungsmantelflachen verbessert bzw. vereinfacht ist. Daruber hinaus 
liegt er Erfindung die Aufgabe zugrunde, eine gattungsgemalie Dammstoff- 
bahn aus mit einem Bindemittel gebundenen Mineralfasern zu schaffen, die ver- 
besserte Verarbeitungseigenschaften und insbesondere auch verbesserte Festig- 
keitseigenschaften sowie weitere Eigenschaften von Lamellen bzw. Lamellenbah- 
30 nen oder -platten in zumindest gleicher Gute aufweist. 



Die L 6 s u n g dieser Aufgabenstellung sieht bei einem gattungsgemalien Ver- 
fahren vor, dass auf zumindest eine der Trennflachen der beiden Dammstoffbah- 
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nen eine Kaschierung aufgebracht wird. Die L 6 s u n g der Aufgabenstellung 
b e j einer erfindungsgemalien Dammstoffbahn sieht vor, dass die Kaschierung auf 
der Trennflache angeordnet ist. Die mit dem erfindungsgemafien Verfahren her- 
gestellten erfindungsgemaflen Dammstoffbahnen sollen moglichst mit der Grund- 
charakteristik von Lamellenplatten ubereinstimmende Eigenschaften aufweisen. 

Erfindungsgemad wird daher die Kaschierung nicht auf die kompressiblen, 
schwach gebundenen Bereiche der Dammstoffbahn aufgebracht, sondern auf die 
querzugfesten und gleichzeitig drucksteifen Trennflachen, namlich in Bereiche mit 
rechtwinklig zur Kaschierung orientierten Mineralfasern. Die den Trennflachen ge- 
genuberliegend angeordneten Oberfiachen sind demgegenuber in Richtung ihrer 
Flachennormalen kompressibei und konnen sich demzufolge Unebenheiten der zu 
dammenden Flache, beispielsweise einer Gebaudefassade anpassen, wahrend 
die dann aufienliegend angeordneten Trennflachen mit der Kaschierung ausge- 
sprochen glatt bleiben. Mit derartigen Dammstoffbahnen konnen beispielsweise 
auch Flansche von Luftungskanalen, Muffen oder Schellen bei Rohrleitungen bis 
zu einer gewissen Hohe gedammt werden, ohne dass dies Auswirkung auf die 
Ausbildung der audenliegenden Flachen der Warmedammung hat. Flansche von 
Luftungskanalen, Muffen oder Schellen bei Rohrleitungen konnen daher mit einer 
entsprechenden Dammstoffbahn aus Mineralfasern derail uberlappt werden, dass 
die Aufienflache keine Unebenheiten aufweist. 

Die durch die primare Auffaltung des Primarvlieses bedingten Faltungen konnen 
hierbei als Knick- oder Biegebereich wirken, wodurch sich die innenliegend ange- 
ordnete Oberflache der Dammstoffbahn entsprechend einem Polygonzug leichter 
der aulienliegend angeordneten runden Oberflache derzu dammenden Flache 
anpasst. 

Bei Dammstoffbahnen fur Aufcenwandflachen einer belufteten Bekleidung, die bei- 
spielsweise in Form aufrollbarer Dammfilze oder Dammplatten eingesetzt werden 
und auch bei der Kerndammung hinter einer aulieren Mauerwerksschale Verwen- 
dung finden, ergeben sich aus der Kompressibilitat der Dammstoffbahn wesentli- 
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che wirtschaftliche Vorteile hinsichtlich der Verarbeitung und der Montage der er- 
findungsgemalien Dammstoffbahn. 

Erganzend kann bei dem erfindungsgemalien Verfahren vorgesehen sein, dass 
die in den grolien Oberflachen im Wesentlichen parallel zu den grolien Oberfla- 
chen verlaufenden Mineralfasern entfernt werden. Demzufolge werden auch die 
grolien Oberflachen derail bearbeitet, dass in den grolien Oberflachen ein Faser- 
verlauf im Wesentlichen rechtwinklig zu diesen grolien Oberflachen vorherrscht. 
Durch diese Weiterbildung des erfindungsgemalien Verfahrens kann zum einen 
eine exakte Dicke der Dammstoffbahn eingestellt werden und zum anderen die 
Festigkeitseigenschaften dahingehend verandert werden, dass auch die grolien 
Oberflachen der Dammstoffbahnen ausreichend druckfest sind. Eine derart aus- 
gebildete Dammstoffbahn gleicht in ihren Eigenschaften der Grundcharakteristik 
einer Lamellenmatte. Das Entfernen der im Wesentlichen parallel zu den grolien 
Oberflachen verlaufenden Mineralfasern hat daruber hinaus die Wirkung, dass 
eine optisch ansprechende, insbesondere ebene grolie Oberflache geschaffen 
wird. 

Die Faserbahn, welche gemali dieser Erfindung abschlieCend in zumindest zwei 
Dammstoffbahnen unterteilt wird, weist mit Bindemitteln gebundene Mineralfasern 
auf, die gegebenenfalls durch hydrophobierende und/oder staubbindende Mittel 
Oder andere Zusatze impragniert und endlos ausgebildet ist. Die Mineralfasern 
sind im Inneren der Faserbahn bis in oberflachennahen Bereichen uberwiegend 
rechtwinklig zu den aulienliegenden grolien Oberflachen der Faserbahn orientiert. 
Unterhalb der beiden grolien aulienliegenden Oberflachen der Faserbahn sind die 
Mineralfasern in kleiner werdenden Winkeln bis parallel zu den grolien Oberfla- 
chen ausgerichtet. In den Bereichen der grolien Oberflachen konnen die Mineral- 
fasern in einer hoheren Dichte und mit zusatzlichen Bindemitteln gebunden sein. 

Die Faserbahn kann zur Bildung der Dammstoffbahnen vor einem Harteofen durch 
den parallel zu den grolien Oberflachen der Faserbahn bzw. des Sekundarvlieses 
gefiihrten Trennschnitt aufgetrennt werden. Der Trennschnitt kann hierbei mittig 
aber auch auliermittig durchgefiihrt werden, so dass entweder zwei eine gleiche 
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Materialstarke aufweisende Dammstoffbahnen oder Dammstoffbahnen unter- 
schiedlicher Materialstarke hergestellt werden konnen. Durch den Trennschnitt 
werden die Trennflachen ausgebildet, auf die luftdurchlassige und/oder warmefes- 
te Vliese, Gewebe und/oder Gelege aufgebracht werden. Diese voranstehend ge- 
nannten Kaschierungen konnen beispielsweise aus Glas-, Natur- und/oder organi- 
schen Chemiefasern bestehen. Die Chemiefasern konnen beispielsweise aus 
Kohlenstoff, Aramid-, Terephthalat-, Polyamid- oder Polypropylenfasern bzw. aus 
Mischungen dieser voranstehend genannten Chemiefasern ausgebildet sein. 

Vorzugsweise handelt es sich bei den Kaschierungen um zugfeste, bahnenformig 
ausgebildete Kaschierungen, wobei die Kaschierungen ein- oder mehrlagig aus- 
gebildet sind. Weist die Kaschierung mehrere Lagen auf, so konnen diese Lagen 
aus unterschiedlichen Fasern ausgebildet sein. Insbesondere konnen beispiels- 
weise Glasfaser-Wirrvliese mit Wirrvliesen aus thermoplastischen Fasern oder mit 
gelochten Folien aus Thermoplasten verbunden werden. 

Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung ist vorgesehen, dass die zugfesten, 
bahnenformigen Kaschierungen mit der Dammstoffbahn verklebt werden, wobei 
sich hierzu insbesondere Heifcschmelzkleber als geeignet erwiesen haben, die 
linienformig und/oder punktformig auf die Kaschierung und/oder die Trennflache 
der Dammstoffbahn aufgetragen werden. 

Neben den voranstehenden Wirkungen konnen die Kaschierungen auch als aufie- 
re Verstarkungs-, Schutz-, Filter- und/oder Dekorationsschichten dienen. 

Fur die Durchfuhrung des erfindungsgemaften Verfahrens hat es sich als vorteil- 
haft erwiesen, die Kaschierungen rollenfdrmig in den Bereich zwischen den, nach 
dem Trennschnitt entstehenden beiden Dammstoffbahnen anzuordnen und den 
Trennflachen der Dammstoffbahnen zuzufuhren, bevor die derail rniteinander ver- 
bundenen Kaschierungen und Dammstoffbahnen aufgewickelt werden, wobei die 
Kaschierung im Wickel innenliegend angeordnet ist. 
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Bei derTrennung der Faserbahn in die zu kaschierenden Teilbahnen, namlich 
Dammstoffbahnen kann es zu einer Beeintrachtigung, namlich Verringerung der 
Klebefahigkeit der in der Faserbahn enthaltenen Bindemittel kommen. Um dieser 
Beeintrachtigung entgegenzuwirken, konnen die in der Faserbahn vorhandenen 
Bindemittel beispieisweise durch Losungsmittel, wie insbesondere Wasser akti- 
viert werden. Zu diesem Zweck laufen die Dammstoffbahnen uber Kontaktwalzen, 
durch welche sie mit dem Losungsmittel benetzt werden. Alternate oder ergan- 
zend konnen weitere Bindemittel, vorzugsweise in geringen Mengen auf die Ober- 
fiachen und die Trennflachen der Dammstoffbahnen gespruht werden. 
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Alternativ kann vorgesehen sein, dass die Kaschierung zumindest einseitig, nam- 
lich zumindest auf der der Trennflache zugewandten Oberflache eine diinne 
Schicht eines beispieisweise hochviskosen Dispersionsklebers oder eines bei- 
spieisweise mit Pigmenten gefullten Wasser-Silikat-Kunststoff-Klebers aufweist, 
15 die als Impragnierung angeordnet ist. Voraussetzung ist, dass die Kaschierung 
eine ausreichende Materialstarke aufweist, um diese diinne Schicht tragen zu 
konnen. Es sind selbstverstandlich auch weitere Kleber verwendbar, soweit diese 
eine Viskositat aufweisen, die es ermoglicht, dass die Kleber nicht von den haufig 
kapillar saugend wirkenden Dammstoffbahnen aufgesogen werden, so dass sich 
20 die Dammstoffbahnen nachfolgend bis zur Sprodbruchigkeit mit diesen Klebern 
sattigen. Diese negativen Auswirkungen zeigen sich beispieisweise bei der Im- 
pragnierung von Glasfaser-Wirrvliesen oder Glasfaser-Geweben mit duroplasti- 
schen Harzen, die dann anschlieliend auf die Trennflache der Dammstoffbahn 
aufgebracht und gemeinsam mit der Dammstoffbahn einem Harteofen zur Aushar- 
25 tung des Bindemittels zugefuhrt werden. Bei der Verwendung eines hochviskosen 
Dispersionsklebers oder eines mit Pigmenten gefullten Wasser-Silikat-Kunststoff- 
Klebers sowie eines vergleichbaren Klebers ist eine vollflachige Verklebung der 
Kaschierung auf der Trennflache moglich, da die Kaschierung das Eindringen der 
einzelnen Mineralfasern in eine Lochung eines Druckbandes des Harteofens und 
30 somit die Bildung einer Oberflachenpragung verhindern. Dariiber hinaus werden 
keine zusatzlichen Vorrichtungen zur Aushartung des Klebers benotigt und der 
Energieverbrauch fur die Aushartung des Klebers reduziert. 
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Die beiden aus dem Sekundarvlies gebildeten Dammstoffbahnen konnen gemein- 
sam mit den auf den jeweiligen Trennflachen aufgebrachten Kaschierungen vor 
dem Harteofen zusammengefuhrt und gemeinsam durch den Harteofen gefuhrt 
werden, in dem die Bindemittel des Sekundarvlieses und der Kleber zwischen der 
Kaschierung und der Trennfiache mittels Heililuft verfestigt bzw. ausgehartet wer- 
den. Anschliefcend konnen die derart ausgebildeten Dammstoffbahnen in Langs- 
richtung besaumt und auf die entsprechende Lange abgelangt werden, wobei das 
Ablangen in Langen erfolgt, die zu einer aufwickelbaren Dammstoffbahn oder in 
kurzeren Abschnitten zu Dammstoffplatten fuhren. Die aus den Dammstoffbahnen 
hergestellten Dammstoffe aus beispielsweise Steinwolle weisen Rohdichten zwi- 
schen 23 kg/m 3 und 70 kg/m 3 auf, wahrend entsprechende Dammstoffbahnen aus 
Glaswolle Rohdichten im Bereich zwischen 12 kg/m 3 und 55 kg/m 3 haben. 

Nach dem voranstehend beschriebenen Ausfuhrungsbeispiel wird das Sekundar- 
vlies vor dem Harteofen in die Dammstoffbahnen unterteilt, welche vor dem Har- 
teofen mit den Kaschierungen auf den entsprechenden Trennflachen versehen 
werden. Alternativ kann vorgesehen sein, dass das Sekundarvlies erst nach dem 
Durchlaufen des Harteofens in die Dammstoffbahnen unterteilt wird, welche auch 
demzufolge erst nach dem Durchlaufen des Harteofens mit der Kaschierung ver- 
20 bunden werden konnen. In diesem Fall erhalt das Sekundarvlies vor dem Aufteilen 
in die Dammstoffbahnen seine endgultige Struktur, indem das Bindemittel im Har- 
teofen ausgehartet wird. Der Trennschnitt wird mit einer Bandsage durchgefuhrt, 
wobei entstehender Sagestaub unmittelbar im Bereich der Bandsage abgesaugt 
wird, so dass dieser nicht an den Trennflachen anhaftet und das Verkleben der 
25 Kaschierung mit den Dammstoffbahnen nachteilig beeinflusst. 

Der Kleber zum Verkleben der Dammstoffbahnen mit den Kaschierungen wird 
entweder auf die Trennflachen der Dammstoffbahnen oder auf die Kaschierung 
direkt aufgebracht, wenn die Kaschierungen nicht bereits werksseitig mit einer 
30 entsprechenden Kleberschicht ausgebildet sind. 

Neben den bereits voranstehend genannten luftdurchlassigen und hitzebestandi- 
gen Kaschierungen konnen auch Folien als Kaschierungen verwendet werden. 
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Beispielsweise eignet sich eine Aluminium-Polyethylen-Verbundfolie als Kaschie- 
rung fur die voranstehend dargestellten Zwecke. Diese Aluminium-Polyethylen- 
Verbundfolie kann dariiber hinaus durch Glasfaser-Gittergelege bewehrt sein. Die 
Polyethylenschicht wird beim Aufbringen der Kaschierung auf die Trennflache der 
Dammstoffbahn mittels einer mitlaufenden Heizwalze erhitzt, so dass diese Poly- 
ethylenschicht erweicht und mit den Spitzen der Mineralfasern der Dammstoffbahn 
verschweiBt. 

Bei dem erfindungsgemalien Verfahren kann vorgesehen sein, dass die beiden 
aus dem Sekundarvlies ausgebildeten Dammstoffbahnen identisch ausgebildet 
sind, so dass beide Dammstoffbahnen auch identische Kaschierungen tragen. Es 
besteht aber ohne Weiteres auch die Moglichkeit, dass die beiden Dammstoffbah- 
nen insbesondere hinsichtlich der Kaschierung unterschiedlich ausgebildet wer- 
den. Es wurde bereits voranstehend darauf hingewiesen, dass die beiden Damm- 
i stoffbahnen unterschiedliche Materialstarke aufweisen konnen, wenn der Trenn- 
schnitt nicht mittig durchgefuhrt wird. Daruber hinaus konnen die aus einem Se- 
kundarvlies hergestellten beiden Dammstoffbahnen auch hinsichtlich der Art und 
der Materialstarke der Kaschierung unterschiedlich ausgebildet werden. Weiterhin 
besteht auch die Moglichkeit, lediglich eine Dammstoffbahn mit einer Kaschierung 
20 auszubilden, wahrend die zweite Dammstoffbahn ohne Kaschierung weiter verar- 
beitet, beispielsweise aufgewickelt wird. Es besteht ferner die Moglichkeit, eine 
Dammstoffbahn mit Kaschierung aufzuwickeln, wahrend die zweite Dammstoff- 
bahn mit oder ohne Kaschierung in Dammstoffplatten unterteilt wird. Selbstver- 
standlich besteht auch die Moglichkeit, die aufzuwickelnde Dammstoffbahn ohne 
25 Kaschierung aufzuwickeln, wahrend die zweite Dammstoffbahn vor ihrer Auftei- 
lung in Dammstoffplatten mit zumindest einer Kaschierung verklebt wird. 

Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung ist vorgesehen, dass die Kaschie- 
rungen gemeinsam mit den Dammstoffbahnen randseitig beschnitten werden, so 
30 dass die Kaschierungen bundig mit den Dammstoffbahnen abschliefien. 



Bei der Verwendung erfindungsgemalier Dammstoffbahnen fur die Dammung von 
Rohrleitungen werden diese mit ihren in Langsachsenrichtung verlaufenden 
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Schmalseiten aneinander anliegend an der Rohrleitung angeordnet, so dass sich 
eine vollstandige Dammung der Rohrleitung ausbildet. Der Obergangsbereich der 
Stolistellen benachbarter Dammstoffbahnen kann hierbei in einfacher Weise mit 
selbstkiebenden Folienbandem abgedeckt werden, da die entsprechenden 
Dammstoffbahnen eine ausreichende Steifigkeit aufweisen, die ansonsten nur bei 
aus dem Stand derTechnik bekannten Lamellenmatten gegeben ist. Die selbst- 
kiebenden Folienbander konnen aber auch bereits Bestandteil der Kaschierung 
sein, soweit diese Qber einen Langskantenbereich der Dammstoffbahn hinausragt. 
Derart ausgebildet ist die erfindungsgemalie Dammstoffbahn insbesondere fur die 
Dammung von Rohrleitungen geeignet, die der Fuhrung von Medien dienen, deren 
Temperatur unter den Umgebungstemperaturen liegen. Durch diese Ausgestal- 
tung kann das Eindringen von Wasserdampf zuverlassig verhindert werden, so- 
weit die Kaschierung aus dampfbremsenden Verbundfolien ausgebildet ist, von 
denen ein Randbereich uber eine in Langsachsenrichtung der Dammstoffbahn 
verlaufende Seitenflache ubersteht, so dass dieser Randbereich auf die Kaschie- 
rung einer benachbart angeordneten Dammstoffbahn aufgeklebt werden kann. 

Neben einer Ausfuhrungsform einer erfindungsgemafien Dammstoffbahn mit ei- 
nem einseitig uberstehenden Randbereich der Kaschierung ist selbstverstandlich 
auch eine Ausfuhrungsform denkbar, bei der die Kaschierung uber zwei, insbe- 
sondere parallel verlaufende Randbereiche der Dammstoffbahn hervorstehen. Urn 
das Aufwickeln einer derartigen Dammstoffbahn zu erleichtem, kann vorgesehen 
sein, dass zumindest im Bereich eines uberstehenden Randbereichs der Kaschie- 
rung ein diinner Papierstreifen mit aufgerollt wird. 

Es ist nach einem weiteren Merkmal der Erfindung vorgesehen, dass die aufge- 
klebten Kaschierungen, insbesondere die aufgeklebten Folien Markierungen auf- 
weisen. Ist die Kaschierung als Aluminium-Folie ausgebildet, so konnen diesbe- 
ziiglich regelmaRig wiederkehrende Pragungen oder mit Hilfe von Farben aufge- 
brachte Markierungen in Form von beispielsweise Balken oder Pfeilen vorgesehen 
sein. Hierbei hat es sich als ausreichend erwiesen, wenn die Markierungen in bei- 
den in Langsachsenrichtung der Dammstoffbahn verlaufenden Randbereiche an- 
geordnet sind und eine Lange zwischen 2 und 10 cm aufweisen. Hilfsweise sind 
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die Markierungen in Abstanden von ca. 10 cm angeordnet, so dass die Markierun- 
gen insbesondere als Hilfsmittel beim Zuschneiden der Dammstoffbahnen dienen. 
Sind die Markierungen als Pfeile ausgebildet, so konnen diese dariiber hinaus 
auch die Forderrichtung eines Mediums in einer Rohrieitung bzw. einem Luftungs- 
kanal anzeigen. 

Bei entsprechend widerstandsfahigen Kaschierungen, die sich in der Warme ver- 
farbende Substanzen, beispielsweise Bindemittel enthalten, konnen die Markie- 
rungen auch mit Hilfe eines Laserstrahls aufgebracht werden. 

Weitere Merkmale und Vorteiie der Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden 
Beschreibung der zugehorigen Zeichnung, in der eine Ausfuhrungsform einer An- 
lage zur Durchfuhrung eines Verfahrens zur Herstellung einer Dammstoffbahn aus 
Mineralfasern dargestellt ist. in dieser Zeichnung zeigen: 

Figur 1 einen ersten Abschnitt einer schematisch dargestellten Anlage zur 
Herstellung einer Dammstoffbahn aus Mineralfasern und 

Figur 2 einen zweiten Abschnitt der Anlage zur Durchfuhrung des Verfahrens 
zur Herstellung einer Dammstoffbahn aus Mineralfasern gemafi 
Figur 1. 

Figur 1 zeigt den ersten Abschnitt einer Anlage 1 zur Herstellung einer Damm- 
stoffbahn 2 (Figur 2) aus Mineralfasern 3. Die Mineralfasern 3 werden aus einem 
silikatischen Material, beispielsweise naturlichen und/oder kunstlichen Steinen 
hergestellt, indem In einem Kupolofen 4 das silikatische Material geschmolzen und 
die Schmelze 5 einem Zerfaserungsaggregat 6 zugefuhrt wird. Das Zerfaserungs- 
aggregat 6 weist mehrere rotierend angetriebene Spinnrader 7 auf, von denen in 
Figur 1 lediglich ein Spinnrad 7 dargestellt ist. 

Der Kupolofen 4 weist ausgangsseitig eine Ausgufkinne 8 auf, uber die die 
Schmelze 5 aus dem Kupolofen 4 auf die Spinnrader 7 fliefit. 
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Durch die rotatorische Bewegung der Spinnrader 7 werden die Mineralfasern 3 
aus der Schmelze 5 gebildet und auf einem ersten Forderband 9 gesammelt. Auf 
diesem ersten Forderband 9 bildet sich ein Primarvlies 10, in dem die mit im Zer- 
faserungsaggregat 6 mit Bindmitteln versetzten Mineralfasern 3 in im Wesentli- 
chen gleicher Richtung ausgerichtet und laminar angeordnet sind. Das Primarvlies 
10 wird sodann iiber ein zweites Forderband 1 1 . welches im Unterschied zum ers- 
ten Forderband 9 kein Sammelforderband, sondern ein Transportforderband ist, 
einer nachgeschalteten Bearbeitungsstation 12 ubergeben. 

In der Bearbeitungsstation 12 wird die allgemeine Transportrichtung des Primar- , 
vlieses 10 geandert. Diese Anderung erfoigt von der ursprunglichen Langsrichtung 
in einen Transport in die ursprungliche Querrichtung des Primarvlieses 10. Die 
Forderrichtung ist in Figur 1 durch einen Pfeil 13 dargestellt. 

Das Primarvlies 10 wird iiber eine Walze 14 transportiert, deren Zweck es ist, die 
Transportrichtung des Primarvlieses 10 aus einer im Wesentlichen horizontalen 
Richtung in eine im Wesentlichen vertikaie Richtung zu andern, urn das Primar- 
vlies 10 einer weiteren Bearbeitungsstation 15 zuzufuhren. Diese weitere Bearbei- 
tungsstation 15 weist zwei parallel zueinander verlaufende Forderbander 16, 17 
auf, zwischen denen das Primarvlies 10 gefuhrt ist. Die Forderbander 16, 17 sind 
pendelnd angeordnet und pendeln das Primarvlies 10 rechtwinklig zu seiner 
Langserstreckung als Sekundarvlies 18 auf einer nicht naher dargestellten weite- 
ren Fordereinrichtung auf, welche parallel zu den Forderbandern 9 und 11 verlauft. 

Das derart aufgependelte Sekundarvlies 18 wird sodann einer Verdichtungsstation 
19 zugefuhrt, in welcher das Sekundarvlies 18 komprimiert wird. Die Verdich- 
tungsstation 19 weist ein oberes Forderband 20 und ein unteres Forderband 21 
auf, zwischen denen das Sekundarvlies 18 lauft. Die beiden Forderbander 20 und 
21 der Verdichtungsstation 19 sind pendelnd angeordnet und haben neben der 
Funktion der Verdichtung des Sekundarvlieses 18 auch die Funktion, das verdich- 
tete Sekundarvlies 18 in Langsrichtung maandrierend aufzupendeln. Dieses Auf- 
pendeln des Sekundarvlieses 18 fuhrt dazu, dass das Sekundarvlies 18 in seinem 
mittleren Bereich eine Orientierung der Mineralfasern 3 aufweist, die rechtwinklig 
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zu den grofcen Oberflachen 22, 23 ausgerichtet ist. In Zonen unmittelbar unterhalb 
der gro&en Oberflachen 22, 23 weist das Sekundarvlies 18 eine Orientierung der 
Mineralfasern 3 auf, die unter einem Winkel abweichend von der Orthogonalen zu 
den grofcen Oberflachen 22, 23 bis hin zu einer parallelen Ausrichtung relativ zu 
diesen groRen Oberflachen 22, 23 variiert. Diese Anordnung und Orientierung der 
Mineralfasern 3 in dem Sekundarvlies 18 resultiert aus dem Aufpendeln des Se- 
kundarvlieses 18 im Anschluss an die Verdichtungsstation 19. 

Das aufgependelte Sekundarvlies 18 wird unmittelbar nach dem Aufpendeln einer 
Bearbeitungsstation 24 zugefuhrt, die ein oberes Forderband 25 und ein unteres 
Forderband 26 aufweist und deren Fordergeschwindigkeiten im Vergleich zur For- 
dergeschwindigkeit der Verdichtungsstation 19 geringer ist, so dass das aufge- 
pendelte Sekundarvlies 18 in seiner Langsrichtung komprimiert und die einzelnen 
Maander des aufgependelten Sekundarvlieses 18 zusammengeschoben werden. 

Der Bearbeitungsstation 24 ist eine weitere Bearbeitungsstation 27 nachgeschal- 
tet, die ebenfalls ein oberes Forderband 28 und ein unteres Forderband 29 auf- 
weist, zwischen denen das aufgependelte Sekundarvlies 18 gefordert wird. Die 
Bearbeitungsstation 27 weist eine weitergehend reduzierte Fordergeschwindigkeit 
des Sekundarvlieses 18 auf, urn die Verdichtung und die Homogenisierung des 
aufgependelten Sekundarvlieses 18 fortzusetzen. 

Das derart vorbereitete Sekundarvlies 18 bildet ein Endprodukt, das zur Bildung 
von bestimmten Dammstoffbahnen 2 aus Mineralfasern 3, wie zum Beispiel 
Dammstoffplatten oder Dammstoffbahnen 2 weiterverarbeitet werden kann, wie 
dies nachfolgend in Bezug zu Figur 2 beschrieben wird. 

Das maandrierend aufgefaltete und komprimierte Sekundarvlies 18 wird einem 
Harteofen 30 zugefuhrt, indem zwei parallel zueinander verlaufende Forderbander 
31 und 32 angeordnet sind. In dem Harteofen 30 wird Heifctuft durch die Forder- 
bander 31 , 32 und somit auch durch das Sekundarvlies 1 8 gefordert, welche Heift- 
luft das in dem Sekundarvlies 18 zur Verbindung der einzelnen Mineralfasern 3 
enthaltene Bindemittel aushartet. Durch die Aushartung des Bindemittels wird das 
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Sekundarviies 18 in seiner geometrischen Form, die es vor dem Harteofen durch 
die Bearbeitungsstationen 12, 15, 19 und 24 sowie 27 erhalten hat, fixiert. 

Der Abstand der beiden Forderbander 31 , 32 im Harteofen 30 ist auf die Material- 
starke des Sekundarvlieses 1 8 eingestellt und durch die Fordergeschwindigkeit 
der Forderbander 31 , 32 im Verhaltnis zur erforderlichen Heifcluftmenge, urn das 
Bindemittel auszuharten, begrenzt. 

Im Anschluss an den Harteofen 30 lauft das Sekundarviies 18 durch eine erste 
Sagestation 33, die eine Bandsage 34 mit einem bandformigen Sageblatt 35 auf- 
weist, mit welchem Sageblatt 35 das Sekundarviies 18 durch einen Trennschnitt 
parallel zu den grofcen Oberflachen 22, 23 in zwei Dammstoffbahnen 2 unterteilt 
wird, die jeweils eine grolie Oberflache 22, 23 und eine im Wesentlichen flachen- 
gleiche, der jeweiligen grolien Oberflache 22, 23 gegenuberliegende Trennflache 
36 aufweisen. 

Das eine Breite von 2.400 mm aufweisende Sekundarviies 18 wird anschliefcend 
durch eine Kreissage mit einem Kreissageblatt 37 in Langsrichtung in vier Teil- 
bahnen unterteilt, wobei jede Teilbahn letztendlich eine Dammstoffbahn 2 darstellt 
und eine Breite von 1 .200 m aufweist. 

Die in Langsrichtung durch den Trennschnitt parallel zu den grolien Oberflachen 
22, 23 des Sekundarvlieses 18 getrennten Dammstoffbahnen 22 werden vonein- 
ander abgehoben und einer Kaschierungsstation 38 zugefiihrt, in der auf die 
Trennflachen 36 der Dammstoffbahnen 2 eine Kaschierung 39 aufgebracht wird. 
Die Kaschierung 39 ist hierbei fur jede Dammstoffbahn 2 als Kaschierungsrolle 40 
bevorratet, wobei die Kaschierung 39 mit der Forderung der Dammstoffbahn 2 von 
der Kaschierungsrolle 40 abgezogen und flachengleich mit der Dammstoffbahn 2 
verklebt wird. Im Anschluss an die Kaschierungsstation 38 werden die Damm- 
stoffbahnen 2 aufgewickelt und verpackt Zu diesem Zweck werden die Damm- 
stoffbahnen 2 in einem vorbestimmten Langenmafc von dem Sekundarviies 18 
durch einen Schnitt rechtwinklig zur Langsrichtung der Dammstoffbahn 2 abge- 
langt. 
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Die Kaschierung 39 ist als ein luftdurchlassiges und warmefestes Vlies aus Glas- 
fasern ausgebildet und bildet eine aufiere Verstarkungs-, Schutz-, Filter- und De- 
korationsschicht. Die Verbindung der Kaschierung 39 mit der Dammstoffbahn 2 in 
der Kaschierungsstation 38 erfolgt durch einen auf die Dammstoffbahn 2 aufge- 
sprDhten hochviskosen Dispersionskieber, der in Abhangigkeit der erforderlichen 
Verbindung zwischen der Kaschierung 39 und der Dammstoffbahn 2 sowie seiner 
Klebewirkung vollflachig, punktuell oder streifenformig aufgespmht wird. Die Ka- 
schierung 39 ist auf der Trennflache 36 der Dammstoffbahn 2 angeordnet, so dass 
die Kaschierung 39 mit den Faserspitzen der rechtwinklig zu der Trennflache 36 
der Dammstoffbahn 2 verbunden ist. Es kann erganzend vorgesehen sein, dass 
vor dem Wickeln der Dammstoffbahn 2 die im Bereich der grofcen Oberflachen 22, 
23 vorhandenen Mineralfasern 3, die von einer rechtwinkligen Orientierung zu den 
grolien Oberflachen 22, 23 abweichen, durch Schneiden oder Schleifen entfernt 
werden. 
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Anspruche 

Verfahren zur Herstellung einer Dammstoffbahn aus Mineralfasern, insbe- 
sondere aus Steinwolle und/oder Glaswolle, bei dem die Mineralfasern aus 
einer Schmeize hergestellt und auf einer Fordereinrichtung als Primarvlies 
abgelegt werden, das Primarvlies rechtwinklig zu seiner Langserstreckung 
aufgependelt und als Sekundarvlies auf einer zweiten Fordereinrichtung ab- 
gelegt wird, das Sekundarvlies anschlieliend derart bewegt wird, dass die 
Mineralfasern im wesentlichen einen Verlauf rechtwinklig zu den grofien 
Oberflachen des Sekundarvlieses einnehmen und das Sekundarvlies 
anschliedend durch einen Trennschnitt parallel zu den grofien Oberflachen 
des Sekundarvlieses in zumindest zwei Dammstoffbahnen unterteilt wird, die 
jeweils eine grofce Oberflache und eine im wesentlichen flachengleiche, der 
grofien Oberflache gegen-uberliegend angeordnete Trennflache aufweisen, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass auf zumindest eine der Trennflachen (36) der beiden Dammstoffbahnen 
(2) eine Kaschierung (39) aufgebracht wird. 

Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die in den grolien Oberflachen (22, 23) im wesentlichen parallel zu den 
groBen Oberflachen (22, 23) verlaufenden Mineralfasern (3) entfernt werden. 

Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Dammstoffbahnen (2) vor und/oder nach dem Aufbringen der Ka- 
schierung (39) einem Harteofen (30) zugefuhrt werden, in dem ein im Primar- 
vlies (10) bereits enthaltenes Bindemittel ausgehartet wird. 

Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Trennschnitt zur Ausbildung der Dammstoffbahnen (2) mittig zwi- 
schen den grofcen Oberflachen (22, 23) des Sekundarvlieses (18) ausgefuhrt 
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wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Kaschierung (39) als ein luftdurchlassiges und/oder warmefestes 
Vlies, Gewebe oder Gelege, insbesondere aus Glas- und/oder Naturfasern 
oder organischen Chemiefasern, wie beispielsweise aus Kohlenstoff, Aramid, 
Terephthalat, Polyamid, Polypropylen bzw. Mischungen daraus oder als Fo- 
lie, beispielsweise Alurninium-Polyethylen-Verbundfolie und zumindest einla- 
gig und insbesondere in Form von zugfesten Bahnen aufgebracht wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Kaschierung (39) mehrlagig aufgebracht wird, wobei die Lagen der 
Kaschierung (39) vorzugsweise unterschiedlich ausgebildet werden. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Lagen der Kaschierung (39) aus Giasfaser-Wirrvlies mit Lagen aus 
Wirrvliesen aus thermoplastischen Fasern und/oder aus gelochten Folien au? 
Thermoplasten miteinander verbunden werden. 

8. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Kaschierung (39) mit der Dammstoffbahn (2) verklebt wird, wobei 
die Verklebung vorzugsweise teilfiachig, insbesondere linienformig und/oder 
punktformig erfolgt und wobei beispielsweise Heifckleber verwendet werden. 

9. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Kaschierung (39) als aufiere Verstarkungs-, Schutz-, Filter- 
und/oder Dekorationsschicht ausgebildet wird. 
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10. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Kaschierung (39) von einem Wickel (40) abgezogen und gemein- 
sam mit der Dammstoffbahn (2) einer Verarbeitungsstation (38) zugefuhrt 
wird, in der die Kaschierung (39) mit der Dammstoffbahn (2) verbunden wird. 

1 1 . Verfahren nach Anspruch 1 0, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass mehrere Lagen der Kaschierung (39) von einem Wickel (40) abgezogen 
werden. 

1 2. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

dass in der Dammstoffbahn (2) vorhandene Bindemittel vor der Verbindung 
mit der Kaschierung (39) durch Losungsmittel, beispielsweise Wasser akti- 
viert werden. 

1 3. Verfahren nach Anspruch 1 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

20 dass die Aktivierung der Bindemittel durch Kontaktwalzen erfolgt. 

1 4. Verfahren nach Anspruch, 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Bindemittel auf die Trennflache (36) der Dammstoffbahn (2) aufge- 
25 spruht wird, bevor die Kaschierung (39) aufgebracht wird. 

1 5. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

dass zwischen der Dammstoffbahn (2) und der Kaschierung (39) eine Schicht 
30 einer Impragnierung, insbesondere aus einem hochviskosen Dispersionskle- 

ber oder aus einem mit Pigmenten gefullten Wasser-Silikat-Kunststoff-Kleber 
angeordnet wird. 
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1 6. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Impragnierung mit einer hohen Viskositat aufgetragen wird, so dass 
die Impragnierung nicht von der Kaschierung (39) aufgesaugt wird. 

1 7. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die beiden Dammstoffbahnen (2) nach dem Aufbringen der Kaschierun- 
gen (39) zusammengefuhrt und gemeinsam einem Harteofen (30) zugefuhrt 
werden. 

18. Verfahren nach Anspruch 17, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Dammstoffbahnen (2) nach dem Verlassen des Harteofens (30) in 
Langsrichtung besaumt, abgelangt und aufgewickelt oder in einzelne Damm- 
piatten unterteilt und einer Verpackungsvorrichtung zugefuhrt werden. 

1 9. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

dass beim Auftrennen des Sekundarvlieses (18) in Dammstoffbahnen (2) 
entstehender Mineralfaserstaub vor dem Aufbringen der Kaschierung (39) 
entfernt, insbesondere abgesaugt wird. 

20. Verfahren nach Anspruch 5, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Folie mit einem Glasfaser-Gittergelege bewehrt wird. 

21 . Verfahren nach Anspruch 5, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Aluminium-Polyethylen-Verbundfolie derart erwarmt wird, dass die 
Polyethylenschicht erweicht und mit Mineraifaserspitzen der Dammstoffbahn 
(2) verschweilit. 
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22. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Kaschierung (39) aus unterschiedlichen Lagen ausgebildet wird. 

23. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Kaschierung (39) flachenmaUig grofcer ausgebildet wird, als die 
Trennflache (36), so dass die Kaschierung (39) insbesondere uber zumindest 
eine Langsseite der Dammstoffbahn (2) hervorsteht. 

24. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

dass auf der Kaschierung (39) Markierungen angeordnet werden, die dem 
Ablangen der Dammstoffbahn (2) dienen. 

25. Dammstoffbahn aus mit einem Bindemittel gebundenen Mineralfasern, 
insbesondere aus Mineralwolle und/oder Glaswolle, mit einer grolien 
Oberflache und einer beim Aufteilen eines Sekundarvlieses in zwei 
Dammstoffbahnen entstehenden Trennflache, wobei die Mineralfasern im 
Bereich der Trennflache rechtwinklig zur Trennflache und im Bereich der 
Oberflache unter einem Winkel abweichend von 90° zur grolien Oberflache, 
insbesondere parallel zur grofcen Oberflache verlaufend angeordnet sind, 
und mit einer Kaschierung, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass die Kaschierung (39) auf der Trennflache (36) angeordnet ist. 
26. Dammstoffbahn nach Anspruch 25, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Kaschierung (39) als ein luftdurchlassiges und/oder warmefestes 
Vlies, Gewebe oder Gelege, insbesondere aus Glas- und/oder Naturfasern 
Oder organischen Chemiefasern, wie beispielsweise aus Kohlenstoff, Aramid, 
Terephthalat, Polyamid, Polypropylen bzw. Mischungen daraus oder als Fo- 
lie, beispielsweise Aluminium-Polyethylen-Verbundfolie und zumindest einla- 
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gig und insbesondere in Form von zugfesten Bahnen ausgebildet ist, 

27. Dammstoffbahn nach Anspruch 25, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Kaschierung (39) mehrlagig ausgebildet ist, wobei die Lagen der 
Kaschierung vorzugsweise unterschiedlich ausgebildet sind. 

28. Dammstoffbahn nach Anspruch 25, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Lagen der Kaschierung (39) aus Glasfaser-Wirrvlies mit Lagen aus 
Wirrviiesen aus thermopiastischen Fasem und/oder aus gelochten Folien aus 
Thermoplasten verbunden sind. 

29. Dammstoffbahn nach Anspruch 25, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Kaschierung (39) mit der Dammstoffbahn (2) verklebt ist, wobei die 
Verklebung vorzugsweise teilflachig, insbesondere linienformig und/oder 
punktformig ausgebildet und beispielsweise mit einem Heifikleber ausgefuhrt 
ist. 

30. Dammstoffbahn nach Anspruch 25, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Kaschierung (39) als aufiere Verstarkungs-, Schutz-, Filter- 
und/oder Dekorationsschicht ausgebildet ist. 

31 . Dammstoffbahn nach Anspruch 25, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass zwischen der Dammstoffbahn (2) und der Kaschierung (39) eine Schicht 
einer Impragnierung, insbesondere aus einem hochviskosen Dispersionskle- 
ber oder aus einem mit Pigmenten gefullten Wasser-Silikat-Kunststoff-Kleber 
angeordnet ist. 
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32. Dammstoffbahn nach Anspruch 25, 
dadurch g e k e n n z e i c h n e t , 

dass die Impragnierung eine hohe Viskositat aufweist, so dass die Impragnie- 
rung nicht von der Kaschierung (39) aufgesaugt wird, 

33. Dammstoffbahn nach Anspruch 26, 
dadurch g e k e n n z e i c h n e t , 

dass die Folie mit einem Glasfaser-Gittergelege bewehrt ist. 

34. Dammstoffbahn nach Anspruch 25, 
dadurch g e k e n n z e i c h n e t , 

dass die Kaschierung (39) aus unterschiedlichen Lagen ausgebildet ist. 

35. Dammstoffbahn nach Anspruch 25, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Kaschierung (39) flachenmaBig grofier ausgebildet ist, als die 
Trennflache (36), so dass die Kaschierung (39) insbesondere iiber zumindest 
eine Langsseite der Dammstoffbahn (2) hervorsteht. 

36. Dammstoffbahn nach Anspruch 25, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass auf der Kaschierung (39) Markierungen angeordnet sind, die dem 
Ablangen der Dammstoffbahn (2) dienen. 



